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La presente invention concerne un dispositif 
pour la fixation par soudage de bandes, faisant 
partie d'une machine destinee a la fabrication 
de sacs on sachets en materiau thermoplastique, 
se fermant au moyen de bandes profilees en ma- 
tiere plastique de fermeture a pression ou a 
glissiere, dispositif dans leqnel les bandes pro- 
filees accrochees Tune a Pautre sont deroulees 
d'une bobine, amenees et appliquees le long des 
bords longitudinaux libres d'une laize continue 
de matiere plastique mise a double et fixees par 
soudage le long de ces bords longitudinaux au 
moyen de leurs lisieres de soudage. 

Des stations de soudage de bandes connues de 
ce type ont pour inconvenient que leur domaine 
d'utilisation est limite, du fait qu'on determine 
une fois pour toutes la disposition des machoires 
de soudage destinees a souder les lisieres de 
soudage des bandes profilees a la feuille plas- 
tique continue, ainsi que celle des organes de 
contre-serrage ; une telle station de soudage ne 
peut done etre utilisee que pour la fabrication 
de sacs a fermeture a pression ou a glissiere d'un 
type bien determine. 

La presente invention remedie a cet inconve- 
nient et propose une station de fixation de ban- 
des par soudage qui pennet la fabrication des 
sacs ou sachets a fermeture a pression et a glis- 
siere des types les plus varies. 

TJn tel resultat est obtenu avec une station du 
type decrit ci-dessus grace au fait qu'il est prevu, 
aussi bien au-dessus qu'au-dessous du plan de 
guidage des bandes, des organes de soudage si- 
tues lateralement de part et d'autre de la zone 
des hourrelets profiles accroches Pun a Pautre, 
dont chacun, indepehdamment des autres, peut 
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etre arrete dans sa position de travail et dans 
une position de repos et peut etre coupe de la 
source de courant de chauffage, des moyens etont 
prevus de part et d*autre de la zone des bourre- 
lets profiles pour monter des toles de guidage 
et de separation venant s'introduire entre les 
lisieres de soudage ou d'ouverture superposees 
des bandes profilees ou pour monter des rainures 
de guidage saisissant les lisieres d'ouverture 
et/ou les bourrelets profiles. 

Etant donne que les outils de soudage, qui 
sont avantageusement des machoires de soudage, 
sont totalement independants les uns des autres 
tant au point de vue de leur commande que de 
leur chauffage et qu*en outre on peut monter 
les deux cotes de la zone des bourrelets profiles 
des elements de construction equipes de toles de 
guidage et de separation ou de rainures de gui- 
dage, il est possible de traiter toutes les bandes 
de fermeture a pression et a glissieres connues 
et decrites en detail ci-apres, Padaptation de la 
machine a fabriquer les sacs aux differents types 
de bande ne necessitant que quelques manipula- 
tions simples. Le rendement economique de la 
machine a fabriquer les sacs est done sensible* 
ment ameliore par la station de soudage d 
bandes proposee par la presente invention. 

Suivant un developpement de Pinvention, on 
peut prevoir entre les outils de soudage supe- 
rieurs et inferieurs des rails de centrage pour 
les bourrelets profiles, montes elastiquement, 
profiles en U, qui empechent les bourrelets pro- 
files, et par consequent les bandes de fermeture, 
de se deplacer lateralement. 

Les caracterisdques et avantages de la pre- 
sente invention ressortiront d'aill urs d la d s- 
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[L525.718] —2 
cription qui va suivre, a titre d'exemple, en refe- 
rence au dessin annexe dans lequel : 

Les figures 1, 3, 5, 8 et 10 representent respec- 
tivement, en coupe transversale, differents types 
de bandes de fermeture k pression et a glissiere 
avec des lisieres d soudage et d'ouverture disp - 
sees de diverses f aeons ; 

Les figures 2, 4, 6, 7, 9 et 11 representent res- 
pectivemcnt les dispositions d'elements du dis- 
positif adaptees au tfaitement desdites bandes 
de fermeture a pression et a glissere ; 

La figure 12 represente en vue laterale une 
station de soudage de bandes suivant Tinvention, 
equipee conformement a la figure 2 ; 

La figure 13 represente en vue laterale une 
station de soudage de bandes equipee conforme- 
ment aux figures 4 et 6 ; 

La Ungate 14 represente en vue laterale une 
station de soudage de bandes equipee conforme- 
ment aux figures 7, 9 ou 11. 

La figure 1 montre en section transversale une 
bande de fermeture dans laquelle chacune des 
demi-bandes possede une lisiere de soudage, les 
deux lisieres de soudage etant dirigees en sens 
oppose a partir des profils d'accrochage assem- 
bles Yxm a Tautre. La couche inferieure de la 
feuille en demi-gaine SO passe autour des bandes 
de fermeture accrochees ensemble et vient sur 
la lisiere de soudage 51 situee a droite dans le 
dessin. Au lieu d'utiliser une demi-gaine pHee 
de facon dissymetrique, on peut egalement cou- 
per dans la couche superienre d'une feuille en. 
gaine complete une bande de largeur voulue 52 
et Tenrouler comme le montre la figure 1. 

La figure 2 represente schemata quement les 
machoires de soudage superieures 53 et 54 et les 
machoires de soudage inferieures 56 et 57- 
Toutes ces machoires de soudage portent des 
resistances de cbauffage en rubans qui peuvent 
etre a volohte raises en ligne et coupees, Dans 
tous les dessins, les rubans de soudage en ligne 
sont figures sous f orme de bandes larges ; dans 
la figure 2, ce sont les rubans de soudage 85 
et 86. Les machoires de soudage peuvent etre 
raises independamment les ones des autres dans 
leur position de travail et dans leur position 
de repos ; dans la figure 2, ce sont les macboires 
de soudage 56 et 57 qui sont relevees et fixees 
dans cette position, elles ri'executent done pas 
de mouvement vers le haut. Entre les macboires 
superieures 53 et 54 est monte elastiquement un 
rail de centrage 55 k profil en U qui encadre 
et guide les bourrelets profiles de la paire de 
bandes accroches Tun a 1'autre- La bande de fer- 
meture representee aux figures 1 et 2 est prin- 
cipalement utilisee en liaison avec un curseur 
' d fenn ture c mme bande de fermeture a glis- 
aiere. 



La bande representee a la figure 3 est ana- 
logue a celle de la figure 1, mais la demi-bande 
superieure comporte une lisiere d'ouverture 53 
qui est plus etroite que les lisieres dc soudage. 
II s'agit la d'une bande de fermeture a pression, 
dont la lisiere 58 sert k 1'ouverture. Comme le_ 
montre la figure 3, on tronye egalement ici une 
demi-gaine pliee de facon dissymetrique mais on 
peut egalement utiliser une gaine entiere dans 
la feuille superieure de laquelle est decoupee et 
enroulee une bande de materiau. 

La figure 4 montre la disposition des outils de 
soudage et des organes de guidage adaptee au 
traitement de la bande de fermeture representee 
a la figure 3. Comme on peut le voir, les ele- 
ments de soudage de la machoire superieure de 
gauche 59 et ceux de la machoire inferieure de 
droite 60 sont ici chauffes, tandis que la ma- 
choire superieure de droite 61 et la machoire 
inferieure de gauche 62 ne sont pas chauffees. 
Comme le montre egalement la figure, pour le 
soudage, toutes les machoires se deplacent vers 
la machoire anlagoniste correspondante. Les 
machoires non chauffees servent uniquement 
d'organe d'appui antagoniste. La bande de fer- 
meture est ici au&si centree par un rail a profil 
en U monte elastiquement ; mais, en plus, lie 
est egalement guidee par les toles de guidage 
et de separation 63 et 64 qui sont disposees 
en dessous des lisieres superieures de la bande 
de fermeture ; dans l'exemple represente, la 
toie 63 a uniquement un role de guidage alors 
que la tole 64 empeche le soudage de la lisiere 
de soudage inferieure avec la lisiere d'ouverture 
situee en haut. 

La figure 5 montre un profil de bande de fer- 
meture dans lequel chacune des deux demi- 
bandes- comporte une lisiere vers la gauche et 
une lisiere vers la droite, les lisieres de gauche 
servant de lisieres de soudage tandis que les 
lisieres de droite servent de lisieres d'ouv rture- 
La laize en demi-gaine ou en gaine entier f en- 
due est k bords symetriques. Les bords de la 
feuille plastique continue vienncnt se placer des 
deux cotes, depuis l'exterieur, pur les lisieres de 
soudage* 

Les- figures 6 et 7 montrent deux dispositi ns 
differentes d'outils de soudage et d'organes d 
guidage pour la bande representee a la figure 5. 
La machoire de soudage superieure gauche 65 
et la machoire de soudage inferieure gauche 
sont chauffees et commandees, tandis que les 
deux machoires de droite, superieure et infe- 
rieure, sont arretees en position de repos- r Les 
bandes accrochees ensemble . sont guidees par 
les toles de. guidage "67 et 68, la tole 67 servant 
en meme temps d'element de separation et em- 
pecbant les lisieres de soudage de s souder 



Tunc a Fautre. Dans la figure 7 V la tole de gui 
dage 68 st remplacee par un rail 71 muni d'une 
rainure de guidag qui encadre et guide les li 
sieres d'ouvertur 69 et 70. 

La figure 8 montre une band de fermeture 
analogu a la band de fermeture de la figure 5. 
La seule difference est que, p ur faciliter Fdu- 
verture, la lisiere d'ouverture superieure 72 est 
plus etroite que la lisiere d*ouverture inferieure, 
On a represente. a la figure 10 une bande pro- 
filee de fermeture a glissiere dans laquelle cha- 
cune des deux demi-bandes accrochees Tune dans 
Fautre ne comporte qu'une seule lisiere de sou- 
dage 73 ou 74. Cette bande est actionnee au 
moyen d'un curseur monte a Fune de ses extre- 
mites. La figure 11 represente la disposition dee 
outils de soudage et des organes de guidage cor- 
respondant a celle des figures 7 et'9, mais ou la 
rainure de guidage du rail de guidage 71 en- 
cadre les bourrelets profiles eux-memes. 

La figure 12 represente en vue laterale la sta- 
tion de fixation de bandes par soudage dans la 
position correspondant a la figure 2. Dans le 
bati 75 de la station, les machoires de soudage 
superieures 53, 54 qui sont fixees a une tra- 
verse 76, sont montees mobiles, verticalement par 
leurs coionnes 77, 78 dans les douilles de gui- 
dage 79, 80. Le dispositif de commande non re- 
presente provbque rabaissement de la paire de 
macboires 53, 54 pendant le temps de fermeture 
des machoires. Dans la position representee, les 
macboires superieures 53, 54 sont chauffees. 
L'impulsion de courant de chauffage est trans- 
mise en montage soit par allele soit en serie, par 
Tintiermediaire des borhes 81, 82, 83 et 84, aux 
rulians de chauffage 85, 86 places exterieurement 
et entoures d'une substance anti-adhesive. La 
bande de fermeture 87 est amenee en position 
a travers Toeilleton d'une languette porte-ceille- 
ton 89 introduite entre les deux couches main- 
tenues ecartees de la demi-gaine 88, et dans la 
zone des machoires de soudage, le rail en 17 55 
monte 4 elastiquement la conduit a gauche et a 
droite des bourrelets profiles accroches Fun a 
Fautre, comme la figure le montre schematique- 
ment, les machoires inf erieures 56, 57 sont dans 
ce cas, arretees dans leur position la plus haute 
et, pendant Foperation de soudage, elles n'ont 
qu'un role de contre-pression. 

Par rapport a la station representee a la fi- 
gure 12, la station de soudage representee a la 
figure 13 comporte des traverses porte-machoires 
prolongees 91, 92 qui portent des machoires de 
soudage supplcmentaires. Lorsqu'ori fabrique dee 
sacs a fermeture a pression, il est necessaire, con- 
trairement a ce qui se passe avec les sacs a fer- 
meture a glissiere, que les deux bandes de fer- 
meture soient soudees Fune a Fautre, a une dis- 
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tance egale a la largeur du futur sac. Dans le 
dispositif suivant la figure 13, outre la paire de 
machoires superieures, la paire de machoires 
inf erieures 93, 94 est egaiement mobile. Pendant 
le temps de fermeture des machoires de sou- 
, dage, les deux paires de machoires se deplacent 
r.une vers Fautre. Mais on peut egaiement de- 
monter la machoire arriere de chaque paire, ou 
la bloquer en position de repos, quand, par 
exemple, les bandes de fermeture traitees sont 
du type represente a la figure 5. Pour guider 
les deux demi-bandes 95 accrochees Fune dans 
Fautre, on a prevu ici les deux toles de gui- 
dage 63 et 64 qui penetrent des deux cotes entre 
les lisieres des bandes profilees. Les machoires 90 
destinees a souder ensemble les deux demi- 
, bandes, disposees , exactement au-dessus des 
bandes profilees et en travers sont aliment ees 
en courant de chauffage, soit en parallele, soit 
en serie, par les bornes 96, 97 et 98, 99. 

La figure 14 represente uniquement le jeu de 
machoires de soudage avec les traverses de fixa- 
tion 91, 92 et la languette porte-ceilleton 89, le 
bati n'etant pas represente. Au lieu de la t*l 
de guidage 64, on. a prevu ici un rail 71 avec 
une rainure de guidage, comme dans les figures 
7, 9 et 11. 



RESUME 



1° Station de fixation de bandes par soudage 
pour machines a sacs destinees a la fabrication 
de sacs ou sachets en materiau thermoplastique 
se fermant a Faide de bandes profilees de ferme- 
ture a pression ou a glissiere en matiere plas- 
tique, dans laquelle les bandes profilees accr - 
chees Fune a Fautre sont deroulees de leur bo- 
bine, amenees et appliquees contre les bords 
longitudinaux libres d*une laize continue de ma- 
tiere plastique mise a double et fixees par sou- 
dage a Faide de leurs lisieres de soudage, car ac- 
terisee en ce qu'aussi bien au-dessus qu'au-des- 
sous du plan de deplacernent de la bande, il est 
prevu lateralement de chaque cdte de la zon 
des bourrelets profiles accroches Fun a Fautre, 
des outils de soudage pouvant etre independam- 
ment les uns des autres, amenes et fixes dans la 
position de travail et dans une position de rep s, 
et coupes de la source de courant de chauffage, 
etant prevu de plus des deux cotes de la zone du 
bourrelet profile des moyens permettant de mon- 
ter des toles de guidage et de separation qui 
viennent s'introduire entre les lisieres de sou- 
dage ou d*ouverture des bandes profilees placees 
Fune sur Fautre, ou des rails de guidage dotes 
de rainures encadrant et maintenant les lisieres 
d'ouverture et/ou les bourrelets profiles eux- 
memes. 

2° Un tell station de soudage d bandes re- 
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mar qu able, en oatre, par les points suivants, 
pris isolement on en combinaisons : 

a. Entre les outils de soudage superieurs et 
inferieurs sont montes elastiquement des rails 
de centrage a pr fil en U pour les tboarrel ts 
pr files ; 

&♦ Les traverses qui portent les machoires de 
soudage superieures et inferieuxes sont prolon- 



gees d'un cote et portent de ce cote des ma- 
choires de sondage destinees a souder entre elles 
les bandes de fermeture et s'etendant transver- 
salement au-de&sos de la zone du bourrelet pro- 
file. 

Societe dite : WINDMtfLLER & HOLSCHER 
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